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Abstract 


Ball joint has a sliding shell to guarantee a secure function. Ball joint has a sliding shell (2) having a slit 
(2.2) which guarantees the swelling of the sliding shell (2.1 ) to insert the ball (3) of the ball pin (4) through 
opening (2.1) and the spring back of the sliding shell (2) to the starting position. The slit (2.2) extends from 
the opening (2.1 ) to the opposite pole position (2.3) of the sliding shell (2). The shell (2) is divided into two 
halves (2a, 2b) to enclose the ball (3). Hook-like knubs (2.5) are arranged on the outer wall (2.4) of the 
shell (2). The opening (2.1) of the pole region (2.3) of the shell (2) has a crown (2.8). The housing (1) has a 
recess (1 .5) connected to a hollow space (1.1) and injected material is anchored in the recess. 
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(54) Kugelgelenk und Verfahren zu dessen Herstellung 

(57) Die Erfindung betrifft ein Kugelgelenk, welches ein Ge- 
•hause (1) mit einem Hohlraum .(1 .1) und mindestens eine 
. Montageoffnung zur Aufnahme einer in einer Gleitschale 
(2) bewegli.ch gelagerten Kugel (3) eines Kugelzapfens (4) 
aufweist und mit einem Zwischenraum zwischen der 
Wandung des Hohlraums (1.1) des Gehauses (1) und der 
AuSenwandung der Gleitschale (2), der mit einem injizier- 
fahigen Material (5) gefiillt ist. ErfindungsgemafS weist 
die Gleitschale (2) mindestens einen Schlitz (2.2) auf, der 
das Einlegen der Kugel (3) des Kugelzapfens (4) gewahr- 
leistet und/dder die Glertschale .(2) ist in zwei Gleitscha- 
lenbereiche (2a, 2b) unterteilt, und/dder an der Auften- 
wandung (2.4) der Gleitschale (2) sind. hakenformige fe- 
dernde Noppen (2.5) angeordnet und/oder der der Monta- 
geoffnung (2.1) der Gleitschale (2) gegenuberliegende 
I Polbereich (2.3) weist eine nach auRen weisende W6I- 
I bung (2.8) auf und/oder der sich an die Montageoffnung 
I (1.2 Oder 1.3) anschlielSende Randbereich des Gehauses 
(1) verjungt sich an seinem gesamten Umfang oder seg- 
mentweise nach dem Montieren der Gleitschale (2) und 
der Kuge! so, dafS die Breite der Zufuhroffnung umlau- 
fend Oder bereichsweise geringer ist, als der Durchmes- ' 
ser der Gleitschale (3) oder das Gehause (1). weist eine 
sich an dessen Hohlraum (1.1) anschliefSende Ausspa- 
rung auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft. ein Kugelgelenk unci ein Verfahren 
zu dessen Herstellung. 

Nach DE 296 17 276 Ul ist ein Kugelgelenk bekannt, 5 
welches ein mil. einem Hohlraum versehenes Gehause auf- 
weist, in dem eine Kugel in einer Lageschale beweglich ge- 
lagert. ist. Die Gleitschale wird aus Kunststolf erzeugt, der 
durch eine zurn Hohlraum reichende Offnung in das Kugel- 
gehause injiziert. wird. Nachteilig dabei isr., daB der injizierte lO 
Kunststoff an der Kugel haften kann, so dafS die Bewegungs- 
freiheit des Kugelzapfens und der Kugel im Verhaltnis zur 
Gleitschale und dem Gehause beeintrachtigt ist. 

Es sinci weiterhin Kugelgelenke bekannt, bei welchem die 
Kugel in eine Gleitschale eingesetzt wird, die man durch 15 
eine Montageoffnung in den Hohlraum des Gehauses ein- ' 
bringt und in der beabsiqhtigten Endlage positipniert. Der 
, Raum zwischen der Wandung der Gleitschale und der Wan- 
dung des Hohbraumes wird durch eine Zufuhroffnung im 
Gehause mit injizierfahigem Material gefullt, das eine Zwi- 20 
schenschicht zwischen Gleitschale und Gehause bildet. 
' Weiterhin ist bei derartigen " Kugelgeienken nachteilig, 
daB durch die Schwindung des injizierten Materials (Kunst- 
stoffs) oft eine ungeniigende Verriegelung zwischen deinin- 
jiziertem Material und der Gleitschale sowie dem Gehause 25 
vorhanden ist und unter ungunstigen Bedingungen der zwi- 
schen Kugel und Gleitschale vorhandene Schmierstioff aus 
dem Innenraum des Gelenkes austreten kann. Bei dem zu- 
letzt genannten Stand der Technik ist es weiterhin schwierig, 
die Kugel in die Gleitschale einzubrihgen und eine genaue 30 
Positionierung von Gleitschale und Kugel im Hohlraum des 
Gehauses zu gewahrleisten. Beim Injizieren des Kunststof- 
fes durch die im Polbereich der Gleitschale angeordnete 
Offnung im Gehause kann es weiterhin durch den auf den 
Polbereich wirkenden Druck zu einer Deformierung der 35 
Gleitschale in Richtung zu der herstellungsbedingten Abfta- 
chung Oder Zentrierung im Polbereich der Kugel kbmmen, 
wodurch wiederum die Bewegungsfreiheit der Kugel beein- 
trachtigt wird. Es kann weiterhin bei hoher Belastung, ins- 
besondere axialer Belastung, des Kugelgelenkes nach 
DE 296 17 276 Ul die Kugel aus der injizierten Gleitschale 
und bei dem weiter beschriebenem Stand der Technik die 
Gleitschale mit der Kugel aus der injizierten Zwischensicht 
gebrochen weirden. 

. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Kugelgelenk zu entwik- 
keln, welches eine sicherfe Punktion' gewahrleistet und 
gleichzeitig einfacher und kostengunstiger herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merkina- 
len des 1. und 20. Patentanspruchs gelost. Das Kugelgelenk 
weist dabei bekannterweise ein Gehause. mit einem Hohl- 
raum und mindestens einer Montageolfnung zur Aufnahme 
einer in einer Lageschale beweglich gelagerten Kugel eines 
Kugelzapfens auf. Der.Zwischenraum zwischen der Wan- 
dung der Lageschale und der Wandung des Hohlraumes des 
Gehauses ,wird mit einem injizierbaren Material, vorzugs- 55 
weise Kunststoff gefullt, das eine Zwischenschicht zwi. 
schen Gleitschale und Gehause bildet. ^ 

ErfindungsgemaB konnen zur Losung der Aufgabe alle, 
einige oder nur eines der folgenden Merkmale der konstruk- 
tiven Ausbildung des Kugelgelenkes realisiert werden: 60 

1. Die Gleitschale kann mindestens einen vSchlitz auf- 
weisen, der das Auffedem der Gleitschale zurn Einle- 
gen der Kugel des Kugelzapfens durch die Montage- . 
offnung und das Ruckfedern der Gleitschale in^ die 65 
Ausgangsposition gewahrleistet. Der Schlitz erstreckl 
sich dabei von der Montageoffnung ^ in Richtung zu 
dem gegenUberliegenden Polbereich der Gleitschale. 
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2. Die GleiUchale ist in mindestens zwei Gleitschalen- 
bereiche unterleilt, die zurn umschlieBen der Kugel zu- 

sammensetzbar sind. 

3. An der AuBenwandung der Gleitschale sind haken- 
formige fedemde Noppen angeordnet, die einerseits 
die Lagefixierung der Gleitschale im Gehause und ari- 
dererseits die Verdrehsicherung zwischen der Gleit- 
schale und dem injizierteni Material gewahrleisten. 

4. Der Polbereich der Gleitschale weist eine nach au- 
Ben weisende Wolbung auf, die eine. Deformierung der 
Gleitschale durch Druck und Temperatur beim Injizie- 
ren des Materials verhindert. Gleichzeitig wird ein bes- 
seres Stromungsverhalten beim Injizieren erreicht„was 
zu einer Verringerung des fur das Injektionsverfahren 
notwendigen Zwischenraums zwischen Gleitschale 
und Hohlraum. des Gehauses sowie zu eiiier Verbesse- 
rung des Schwindungsverhalten fiihrt. - 

5. Der sich an die Zufuhroffnung anschlieBende Rand- 
bereich des Gehauses ist an seinem gesamteri Umfang 
Oder segmentweise nach dem Montieren der Gleit- 
schale und der Kugel so verjungt, daB die Breite der 
Zufuhroffnung urrilaufend oder bereichsweise geringer 
ist, als der Durchmesser der Gleitschale. Dadurch wer- 
den Axialkrafte zuverlassig aufgenommen und daB 
AusreiBen der Kugel und der Gleitschiale aus dem inji- 
ziertem Werkstoff verhindert. 

6. Das Gehause weist eine sich an dessen Hohlraum 
" anschlieBende Aussparung und/oder Durchmesserver- 

anderung auf, in welcher das injizierte Material ver- 
drehsicher zurn Gehause verankert ist. 

Diese Merkmale konnen durch vorteilhafte Ausfiihrungs- 
varianten weiter ausgebildet sein. 

So k6nnen sich die Schlitze in der Gleitschale von deren 
Of&iung in Richtung zurn Polbereich geradlinig oder spiral- 
fbrmig erstrecken. 

Bei Teilung der Gleitschale ist es moglich, die Gleitscha- 
lenbereiche iiber ein Faltscharnier miteinander zu verbin- 
den. Zurn Verankern konnen die Gleitschalenbereiche uber 
40 geeignete Rastelemente zusammengefiigt werden. Die Ran- 
der der Gleitschalenbereiche soliten dabei nach deren Zu- 
sammenfiigeh dicht aneinander ariliegen um das Eindringen 
voninjizierbarem Material zwischen die Gleitschale und die 
Kugel zii vermeiden. Dabei muB die Gleitschale vollstandig 
an der Kugel anliegen um das Eindringen von injiziertem 
Material zu verhindern. Dazu konnen die Randbereiche 
auch ineinandergreifende Elemente haben, z. B. in der Art 
von Nut und Feder 

Um eine.gute Federwirkung und Zentrierung in Gehausen 
mit groBen Toleranzen zu gewahrleisten, erstrecken sich die 
Noppen tangeiitial zur Wplbung der AuBenwandung der • 
Gleitschale und sind radial in . Richtung zur Gleitschale fe- 
dernd ausgebildet. Die Noppen schlieBen sich bei Anwen- 
dung von Schhtzen vorzugsweise diese an. Bei Teilung der 
Gleitschale in zwei oder niehrere Bereic he konnen sich die 
Noppen auch an die Randbereiche der Gleitschalenbereiche 
anschlieBen. 

Bei einer Teilung der Gleitschale in zwei Gleitschalenbe- 
reiche konnen zu den Noppen an der Teilungsebene im Win- 
ke] von beispiels weise 45 dazu weitere Noppen vorgesehen 
sein. Die Noppen bestehen vorzugsweise aus dem gleichen 
Werkstoff wie die Gleitschale 'und werden direkt an diese 
angeforrnt, z. B. durch SpritzgieBen. vSie Uegen nach derii 
Einlegen der Gleitschale mit deni Kugelzapfen im. Gehause 
an der Wandung des Hohlraurns des Gehauses lagefixierend ■ 
an und sind nach dem Injizieren dem Materials ,verdrehsi- 
cher^in diesem eingebettet. Zur Gewahrleistung einer richti- 
gen Zentrierung sind die Noppen in etwa im Aquatorbereich 
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der Gleii^chale einzeln oder paarweise in gleichen oder un- 
gleichen Teilungsabstanden angeordnet.. 

Die Wandung der Gleitschale im Bereich der Wolbung in 
deren Pol bereich kann verstarkl oder nicht. verstarkt sein. Im 
lelzieren Fail kann die sich dadurch in Richtung zur Kugel 5 
bildende Aussparung zur Aufnahme von Schmiermittel die- 
nen. Die in Richtung zum Kugelbolzen weisende Offnung 
des Gehauses kann gleichzeitig als Montageoffnung dienen. 
Es kann jedoch dieser Offnung gegeniiberliegehd auch eine 
Montageoffnung im Gehause angeordnet sein. Vorteilhafter lo 
Weise bildet die Montageoffnung des Gehauses gleichzeitig 
die Zufuhroffnung fur das zu injizierende Material. Es be- 
steht auch die Moglichkeit, die in Richtung zum Bolzen 
weisende Offnung des Gehauses als Montageoffnung und 
die gegenuberliegende Ofi&iung als Zufuhroffnung zum Inji- . 15 
zieren zu yerwenden. 

Als injizierfahiges Material findet vorzugsweise Kunst- 

• stoff, mineralischer Stoff, mineralische Verbindungen oder 
Kombinalionen dieser Materialien Anwendung. 

Die Herstellung des Kugelgelenkes erfolgt durch injizie- 20 
. ren eines injizierfahigen Materials in den Zwischenraum 
zwischen die AuBenwandung der Lageschale in welcher 
sich eine Kugel eines Kugelzapfens befindet und die Wan- 
dung des Hohlraumes des Gehauses, wobei die Gleitschale 
niit der Kugel des Kugelzapfens in dem Hohlraum positio- 25 
niert wird und das Gehause mindestens eine in Richtung 
zum Kugelzapfen weisende Offnung aufweist, die als Mon- 
tageoffnung dienen kann, unter Anwendung eines ersten 
Werkzeugteils, welches amGelenk aus Richtung des Kugel- 
zapfens angreift und bedarfs weise mit einem zweiten Werk- 30 
zeugteil, welches dem ersten Werkzeugteil gegeniiberlie- 
gend angeordnet ist und am Gelenk angreift, wobei beide 
Werkzeugtbile zum Beschicken der zu verbindenden Ele- 
mente und zur.Entnahme des Gelenks relativ zueinander be- 
wegbar sind und beimTnjizieren am Gehause abdichten. Er- 35 
findungsgemal^ erfolgt die Positionierung und Lagefixie- . 
rung der Gleitschale Itnit der darin befindlichen Kugel des 
Kugelzapfens durch die am AuBenumfang der Gleitschale 
angeordneten fedemden Noppen, die sich an die Wandung 
des Hohlraumes anlegen. Dabei werden groBe Toleranzun- 40 
terschiede eines z. B. im Schmiedeverfahfen hergestellten - 
Gehauses und eiher diinnen Gleitschale bei gleichmaBiger 
Anpressung der Gleitschale an die Kugel uberbruckt und 
gleichzeitig die Gleitschale gegen die Kugel vorgespannt. 

Nach dem Lagefixieren erfolgt anschlieBend beim Schlie- 45 
Ben des Werkzeugs mit dem Werkzeugteil, welches aus. 

• Richtung der Montageoffnung am Gehause angreift, gleich- 
zeitig das umlaufende oder bereichs weise Umformen des 
Randbereiches der Montageoffnung. AnschlieBeiid wird das 
injizierfahige Material ubei: die Zufuhroffnung in den Zwi- 50 
schenratim zwischen Wandung der Gleitschale und Wan^ 
'dung des Hohlraumes des Gehauses injiziert, wobei gleich- 
zeitig verdrehsicher die federnden Noppen umschlossen 
werden. Je nachdem, ob sich die Montageoffnung an der in 
Richtung zum Kugelschaft weisenden Seite des Gelenks be- 55 
findet .oder dieser gegeniiberliegend angeordnet ist, erfolgt 
das Umfonnen mit dem ersten aus Richtung des Stempels 
angreifendeh Werkzeugteil oder mit dem gegenuber ange- 
ordneten zweiten Werkzeugteil. Vorzugsweise erfolgt mit 
dem Werkzeugteil, welches die Umformung des Gehauses 60 
durchfuhrt, auch das Inji zieren des Materials. Die Umform- 
flache zwischen Werkzeug und Gehause bildet dabei auch 
eine zuverlassige Die htfl ache zuni Inji zieren des Materials. 
Die SchlieBkraft des Spritzwerkzeuges wird dabei gleichzei- 
tig fiir die Urriforrnijng des Gehauses genutzt. Die Uniform- 65 
kraft muB daher geringer sein als die wSchlieBkraft, Um eine 
verdrehsicherc Verankerung auch zwischen dem injiziertem 
Material und dem Gehause zu erzielen, konnen in dem Ge- 



hause sich an dessen Hohlraum anschlieBende Aussparun- 

gen und/oder Durchrnesserveranderungen vorgeseh'en wer- 
den, in welche sich das Material beim Injizieren eihfonnt. 

Mil der Erfindung wird ein funktionssicheres Kugelge- 
lenk geschaffen, welches einfach und koslengiinstig her- 
stellbar ist. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen und zugehorigen Zeichnungen naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 Gehause des Kugelgelenks 

Fig.. 2 Gleitschale in 3-D Ansicht mit Niiten sowie mit 

Noppen im Aquatorbereich 

Fig. 3 Gleitschale mit Wolbung an der Polkappe sowie 

mit Nuien und Noppen in Seitenansicht 

Fig. 4 Gleitschale gem. Fig. 3 aus Richtung Polkappe 
Fig. 5 Geteilte Gleitschale mit gewolbter Polkappe 
Tig. 6 Einfuhren von Kugelzapfen und Gleitschale in das 

auf dem zweiten Werkzeugteil aufliegende Gehause 

Fig. 7 Geschlossenes Werkzeug vor dem Injizieren des 

Materials 

Fig. 8 Geschlossenes Werkzeug nach dem Injizieren des 
Materials 

Fig. 9 Werkzeug mit eingelegtem Kugelgelenk nach dem 
Injizieren des injizierfahigen Material? mit dessen Zufiih- 
rung durch das erste Werkzeugteil 

Fig, 10 fertig montiertes Kugelgelenk. 

In Fig. 1 wird das Gehause 1 des Kugelgelenks als Einzel- 
teil dargestellt. Es weist einen Hohlraum 1.1 mit zwei sich 
gegeniiberliegenden Offnungen .1.2 und 13 auf. Der Rand- 
bereich 1.4 des Gehauses 1, in welchem sich die Offnung 
. 1.2 befindet, ist hier mit drei Aussparungen 1.5 versehen, in 
welchen sich das injizierte Material verdrehsicher zum Ge- 
haiise yerankert. Die Aussparungen 1^ schliefien sich hier 
unmittelbar an die Offnung 1.2 an und sind halbkreisfbrmig 
ausgebildet. Das Gehause 1 kann beispielsweise als Metall- 
guBteil, B lech form teii, KaltflieBpreBteil oder Schmiedeteil 
ausgebildet sein. 

Eine Gleitschale 2 in dreidimensionaler Ansicht wird in 
Fig. 2 gezeigt. Diese weist eine Offnung 2.1 und vier zuein- 
ander um 90° versetzte. Schlitze 2,2 auf, die sich von der 
Offnung 2.1 in Richtung zum Polbereich 23 erstrecken und 
das Auffedem der-Gleitschale 2 zum Einlegen der hier nicht 
dargesteliten Kugel des Kugelzapfens durch die Offnung 2.1 
und das Riickfedern der Gleitschale 2 in die Ausgangsposi- . 
. tion zum UmschlieBen der Kugel gewahrleisten. An der 
Wandung 2.4 der Gleitschale 2 sind paarweise hakenfor- 
mige fedemde Noppen 2.5 angeordnet, die sich jeweils un- 
mittelbar beidsei tig an die Schlitze 2.2 anschlieBen. Jedes 
Noppenpaar weist hakenformigen in Richtung zur Gleit- 
schale federbare Enden 2,6 auf, die voneinander wegweisen. 
Die Noppen 2,5 sind in Hohe des Aquatorbereichs 2.7 der 
Gleitschale 2 angeordnet. Die Gleitschale 2 und die Noppen 
2.5 bestehen aus dem gleichen Werkstoff, wobei die Noppen 

2.5 an die Gleitschale 2 angefomit sind. 

In Fig. 3 ist in der Seitenansicht eine ahnliche Gleitschale 
2 dargestellt, jedoch ist,bei dieser der Polbereich 2.3 mit ei- 
ner Wolbung 2.8 versehen. -Die Wandung 2.4 der Gleit- 
schale 2 im Bereich der Wolbung 2.8 kann verstarkt oder 
nicht verstarkt sein. Im letzteren Fall kann die sich dadurch 
in Richtung zur Kugel bildende Aussparung zur Aufnahme 
Von Schmiermittel dienen (hier nicht dargestellt). Die Sicht 
, aus Richtung der verstiirklen Polkappe zeigt Fig. 4. -Man er- 
kennt hier deutlich, daB die federbar ausgebildeten Enden 

2.6 der Noppen 2.5 gut dazu geeignet sind eine sichere Pi- 
xierung in dem Gehause 1 zu erzielen und auch die Verdreh- 
sicherung nach dem umspritzen initdem injizierfahigen Ma- 
terial 5 ZLi gewahrleisten. . * . 

Eine weitere Variante der Gleitschalenausbildung mit ge- 
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woiblen Polbereich wird in Fig. 5 dargestellt. Die-Gleit- 
schale 2 ist. dabei in zwei Gleitschalenbereiche 2a, 2b unter- 
teilt, die uber ein Faltscharnier rriir. eiriander verbunden sind 
und zurn UmschlieBen 'der Kugel zusammensetzbar sind. 
Die Gieitschale 2 ist ebenfalls rnrt fedemden Noppen 2:5 5 
versehen, weint jedoch nach dem Zusaininenfugen keine 
Schlitze auf. 

Das Einlegen des Kugelzapfens in das Gehause 1, wel- 
ches bereits auf dem ersten Werkzeugteii 7.1 aufliegt, zeigt 
Fig. 6. Der Kugeizapfen 4 wird in Pfei Inch rung aus'Rich- 10 
tung der Offnung 1.3 des Gehauses 1 (die als Montageoff- 
nung dient) durch dessen Hohlraum 1.1 und die Offnung lJ2 
gefuhrt, bis die Gieitschale 2 und die Kugel 3 uber die Nop- 
pen 2.5 iin Hohlraum 1.1 des Gehauses 1 lagefixiert sind. 

- Nun erfolgt gem. Fig. 7 mit dem sich schlieBenden Werk- 15 
zeug 7 durch das zweite Werkzeugteii 7.2 das Umformen 
des Gehauses 1 so, daB der in -Richtung zum zweiten Werk-. 
zeugteil 7.2 weisende Randbereich des Gehauses im Bereich 
der Offnung 1.3 durch Umformen in seinem Durchmesser 
verringert wird. Das zweite Werkzeugteii 7.2 ist dabei napf- 20 
formig ausgebildet und weist eine Bohrung 7.3 auf; Am Bo- 
den des Napfes wird der Werkstoff des Gehauses 1 somit ra- 
dial umgeformt. Die .Umfonnfiache A bildet anschlieBend 
die Dichtflache beim Injizieren. Die Gieitschale 2 liegt am 
ersten Werkzeugteii 7.1 an. Nun wird durch die Bohrung 73 25 
des zweiten Werkzeugteils 7.2 das injizierfahige Material 5 
in den Raum zwischen Hohlraum 1.1 und Gieitschale 2 inji- 
ziert. Die durch das Umformen verengte OflTnung 2.3 bildet 
dabei die Zufuhroffnung fiir das injizierte Material 5. Durch- 
den Druck wird die Gieitschale 2 nochmals gegen die Kugel 30 
3 vorgespannt. In Fig. 8 wird das Werkzeug 7 nach dem In- 
jizieren gezeigt. Der Hohlraum 1.1 ist vollstandig mit Mate- 
rial 5 gefullt und die Kugel 3 mit der Gieitschale 2 sicher 
eingebettet. 

Eine weitere Ausfuhrungsvariante ist in Fig. 9 dargestellt. 35 
Das Gehause 1 weist einen Hohlraum 1.1 und die in diesem 
Fall als Montageoffnung dienende Offnung 1.2 zum Einle- 
gen des Kugelzapfens 3 und der Gieitschale 2 auf. Es wird 
somit ein Bodenbereich 1.6 des Gehauses 1 gebildet. An das 
Gehause 1 greift nur aus Richtung des Kugelzapfens 4 ein 40 
erstes Werkzeugteii 7.1 an, welches im dargestellten Fall 
eine Bohrung 7.4 fur das gleichmaBige Zufuhren des zu in- 
jizierenden' Materials 5 aufweist. Das.zu injizierende Mate- ■ 
rial 5 wird uber die Bohrung 7.4 des ersten Werkzeugteils 
■ 7.1 zugefiihrt und dringt uber die Durchbruche 1.5 in den 45 
Zwischenraum zwischen Hohbraum 1.1 und Gieitschale 2 in . 
das Gehause 1. Durch das UmschlieBen der Gieitschale 2 
und der Noppen 2.5 mit dem injizierten Material 5 wird 
ebenfalls ein sicherer Halt der Gieitschale 2 und der Kugel 3 
gewahrleistet. Zur Aufnahme der Axialkrafte erfolgte nach 50 
dem Einlegen der Gieitschale 2 und der Kugel 3 in das Ge- 
hause 1 das Uiilforrnen des in Richtung zum Kugeizapfen 4 
weisenden Randbereichs .1.4 und der Offnung 1.2 s6 daB 
sich die Offnung 1.2 zumindest bereichsweise verringert, 
mit dem ersten Werkzeugteii 7.1. Die Durchbruche 1.5 kon- 55 
nen gleiche oder unterschiedliche Fonnen aufweisen und 
auf gleichen oder .unterschiedlichen Teilkreisen angeordnet 
sein.^ ' • ■ ' 

In die Bereiche 1.2 und 1.4 des Gehauses 1 konnen bei- 
spielsweise auch urnlaufende Rillen oder Riefen eingebracht 60 ^ • . 
sein, in welche sich das injizierte Material 5 einfo.nnt und 
somit zuverlassig abdichtet oder es kann eine entsprechend. 
-rauhe Oberflache vorliegen,. welche die Haftung und Ab- 
dichtung zurn injizierten Material gewahrieistetrDas voli- 
standige Kugelgelenk ist in Fig. 10 dargestellt. An .dem in 65 
Richtung zurrj Kugeizapfen 4 weisenden Randbereich 1.4 
des Gehauses 1 ein Dichtungsbalg 6 montiert, der am Ku- 
geizapfen 4 abschlieBt. Soinit wird eine zuverlassige Ab- 
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dichtung des Kugelgelenkes gewahrleistet und der Austritt 
von Schmierstoff aus dem Kugelgelenk vennieden. 

Wie bereits vorgenannt beschrieben, wird als injizierfahi- 
ges Material vorzugsweise Kunststoff verwendet, der auch 
mit einem Fullstoff (z. B. Glasfasem, Glaskugeln, Fasem 
Oder Partikel nachwachsender Rohstoffe usw.) versetzt sein 
kann. Es besteht auch die MogUchkeit, Elastomere oder mi- 
neralische Fullstoffe beispielsweise auf der Basis von Glas 
Oder anderen mineralischen Verbindungen als injizierfahi- 
ges Material zu verwenden. . 

Patentanspruche 

1. Kugelgelenk, welches 

- ein Gehause (1) mit einem Hohlraum (1.1) und 
mindestens eine Montageoffnung zur Aufnahme 
einer in einer Gieitschale (2) beweglich gelagerten 
Kugel (3) eines Kugelzapfens (4) aufweist, 

- mit einer Offnung (1.2) in dem in Richtung zum 
Kugeizapfen (4) weisenden Randbereich (1.4) des 
Gehauses, durch welche der Kugeizapfen (4). ragt 
und die als Montageoffnung dienen kann, 

- mit einem Zwischenraum zwischen der Wan- . 
dung des Hohlraums (1.1) des Gehauses (1) und 
der AuBen wandung der Gieitschale (2), der mit ei- 
nem injizierfahigen Material (5) gefullt ist, so wie 

- mit mindestens einer durch die Wandung des 
Gehauses (1) zu dessen Hohlraum (1.1) fiihrenden 

. Zufuhroffnung fiir die Injektion des injizierfahi- 
- gen Materials (5), 
dadurch gekennzeichnet, 

' - daB die Gieitschale (2) mindestens einen 
Schlitz (2.2) aufweist, der das Auffedem der 
Gieitschale (2.1) zum Einlegen der Kugel (3) des 
Kugelzapfens (4) durch deren Offnung (2.1) und - 
das Ruckfedem der Gieitschale (2) in die Aus- 
gangsposition gewahrleistet, wobei sich der 
' Schlitz (2.2) von der Offnung (2.1) in Richtung zu 
einem gegenuberliegenden Polbereich (23) der 
Gieitschale (2) erstreckt, 
und/oder 

- daB die Gieitschale (2) in' zwei Gleitschalenbe- 
reiche (2a, 2b) unterteilt ist, die zum UmschlieBen 
der Kugel (3) zusammensetzbar sind 
und/oder 

- daB an der AuBen wandung (2,4) der Gieitschale 

(2) hakenfbnnige fedemde Noppen (2.5) angeord- 
net sind 
und/oder 

- daB der der Offnung (2.1) der Gieitschale (2) 
gegenCiberliegende Polbereich (2.3) eine nach au- 

. Ben weisende Wolbung (2.8) aufweist 
■ und/oder 

- daB der sich an die. Montageoffnung anschlie- 
Bende Randbereich des Gehauses (1) an seinem 
gesamten Umfang oder segmentweise sich nach 
dem Montieren der Gieitschale (2) und der Kugel 

(3) so verjungl, daR die Breite der Monlageofl- 
•nung umlaufend oder bereichsweise geringer ist, 
als der Durchmesser der Gieitschale (2) 
und/oder 

- daB das Gehause (1) mindestens eine sich an 
dessen Hohlraum (1.1) anschlieBende Aussparung 
(1.5) und/oder Durchmesseryeranderung auf- 
weist, in welcher das injizierte Material (5) ver- 

. drehsicher zurn Gehause (T) verankert ist. 
2. Kugelgelenk nach Arispruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlitze (2.2) geradlinig oder spiral- 
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fonnig ausgebildet sind. 

3. Kugelgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die Gleitschalenbereiche (2a, 2b) Uber ein 
Faltschamier (2c) miteinander verbunden sind. 

4. Kugelgelenk nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB an den aneinander anliegenden 
Randbereichen der Gleitschalenbereiche (2a, 2h) Rasi- 
elemente (2d) zu deren Zusammenfiigen angeordnei. 
sind. 

5. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 , 3 oder 4, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Randbereiche der 
Gleitschalenbereiche (2a, 2b> nach deren Zusaniinen- • 
fijgen dicht aneinander anliegen. 

6. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Randbereiche inein- 15 
andergreifende Elemente aufweisen. 

7. Kugelgelenk nach 'Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die freien beweglichen Enden {2,6) 
der Noppen (2.5) im Wesentlichen tangential zur Wol- 
bung der AuBenwandung (2.4) der Gleitschale (2) er- 20 
strecken und radial in Richtung zur Gleitschale (2) fe- 
demd ausgebildet sind. 

8. Kugelgelenk nach Anspruch 1 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Noppen (2.5) an die Schlitze 
(2.2) anschlieBen. 25 • 

9. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 , 7 oder 8, ' 
dadurch gekennzeichnet, daB die Noppen (2.5) aus dern 
gleichen Werkstoff wie die ^ Gleitschale (2) bestehen. 

10. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 oder 7 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Noppen (2.5) an 30 
die Gleitschale (2) angefoimt sind. 

11. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 oder 7 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die beweglichen 
Enden (2.6) der Noppen (2.5) nach dem Einlegen in das 
Gehause (1) an der Wandung des Hohb-aums (1.1) des 35 
Gehauses (1) lagefixierend anliegen und nach dem Inji- 
zieren des Materials verdrehsicher in diesem, eingebet- 
tet sind. 

12. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 oder 7 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Noppen (2.5) 40 

. mit den beweglichen Enden (2.6) in etwa auf deni 
Aquatorbereich (2.7) der Gleitschale (2) angeordnet • 
sind. - 

13. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 oder 7 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Noppen (2.5). 45 
und die beweglichen Enden (2.6) einzeln .oder paar- 
weise in gleichen Teilungsabstanden angeordnet sind. 

14. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 oder 7 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Noppen (2.5) 
und die beweglichen Enden (2.6) mit Montageschragen 50 
versehen sind. 

15. Kugelgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschale (2) eine im Bereich der 
Wolbung (2.8) verstarkte Wandung (2.4) aulweisl. 

16.. Kugelgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Wandung (2.4) der Lagerschale (2) im 
Bereich der Wolbung (2.8) nicht verstarkt ist und die 
sich dadurch in Richtung zur Kugel (3) bildende Aus- 
sparung zur Aufnahme von Schmiermittel dienl. 

17. Kugelgelenk nach .Anspruch T, dadurch gekenn- 6o 
zeichnet, daB die Montageoffnung des Gehauses (1) fur ' 
die Gleitschale (2) gleichzeitig die Zufiihroffnung Fur 
das zu injizierende Material (5) isL 

18. Kugelgelenk nach Anspruch 1 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zufuhroifhung fur das zu inji- 65 
zierende Material an der der Oflnung (1:2) gegenuber- 
liegenden Seite des Gehauses (1) angeordnet isL • 

19. Kugelgelenk nach einem der Anspruche von 1 bis 



9, dadurch gekennzeichnet, daB als injizierfahiges Ma- 
terial (5) ein Kunststoff, ein mineralischer Stoff, mine- 
ralische Verbindung oder Kombinationen dieser Mate- 
rialien Anwendung finden.' 

20, Verfahren zur Herslellung eines Kugelgelenkes 
durch Injizieren eines injizierfahigen Materials (5) in 
den Zwischenraum zwischen eine Wandung einer 
Gleitschale (2), in welcher sich eine Kugel (3) eines 
Kugelzapfens (4) befindet und eine Wandung eines 
Hohbraumes (1.1) eines Gehauses. (1), wobei'die Gleit- 
schale (2) mit der Kugel (3) des Kugelzapfens (4) in 
dem Hohlraum (1,1) positioniert wird und das Gehause 
(1) mindestens eine in Richtung zum Kugelzapfen (4) 
weisende Offnung (1.2) aufweist unter Anwendung ei- 
nes ersten Werkzeugteils (7.1), welches am Gelenk aus 
Richtung des Kugelzapfens (4) angreift und bedarfs- 
weise mit einem zweiten Werkzeugteil (7.2), welches 
dem ersten Werkzeugteil gegenuberliegend angeordnet 
ist und am Gehause angreift, wobei beide Werkzeug- 
teile (7.1, 7.2) zuin Beschicken der zu verbindenden 
Elemente und ziir Eritnahme des Gelenks relativ zuein- 
.ander bewegbar sind und beim Injizieren am Gehause 
(1) abdichten, insbesondere nach einem der Anspruche 
von 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB durch auBen 
an der Wandung der Gleitschale (2) angeordnete fe- 
dernde Noppen (2.5) die Positionierung im Gehause 
(1) erfolgt, daB anschlieBend beim SchlieBen des Werk- 
zeugs mit dem Werkzeugteil, welches aus Richtung der 
Montageoffnung angreift, unter Ausnutzung der 
SchlieBkraft, gleichzeitig .das umlaufende oder be- 
reichsweise Umformen des Randbereiches der Monta- 
geoffnung erfolgt und anschlieBend das injizierfdhige 
Material uber die Zufiihrpffiiung in den Zwischenraum 
zwischen Wandung (2.4) der Gleitschale (2) und Wan- 
dung des Hohlraumes (1.1) des Gehauses (1) injiziert 
wird und dabei gleichzeitig verdrehsicher die fedem- 
den Noppen (2.5) umschlieBt. 

21. Verfahiren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die innerhalb des Spritzwerkzeuges um- 
•geformte Flache (A) eine •l60%ige Dichtflache dar- 
stellt. 
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